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На основании теоретических и экспериментальных исследований 
изготовленного опытного образца разработана методика по 
оптимизации контакта тел качения и ПДК с целью улучшения условий 
работы тел качения (оптимизация углов давления), сокращения времени 
необходимого для приработки изделия. Приведены зависимости, 
показывающие влияние точности изготовления контактирующих 
поверхностей ПДК и ТК и размерного износа производящего 
инструмента на положение точки первоначального контакта тал 
качения. 
Представлены рекомендации по выбор материалов основных 
звеньев ВППТК и видов их термической обработки. 
Описана технология изготовления основных звеньев ВППТК. 
Приведены различные варианты механической обработки ПДК, как 
наиболее трудоемких элементов, в зависимости от технологических 
возможностей предприятий-изготовителей и вида термической 
обработки. 
 
РАЗВИТИЕ ВИБРОЦЕНТРОБЕЖНОЙ АБРАЗИВНОЙ 
ОБРАБОТКИ ДЕТАЛЕЙ 
 
В. А. Барсуков, канд. техн. наук, доц., ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Совершенствование виброабразивной обработки незакрепленных 
деталей для повышения производительности процесса можно достичь 
решением каждого в отдельности либо совместно двух вопросов: 
интенсификацией абразивного воздействия на детали или увеличением 
количества одновременно обрабатываемых деталей. Решение каждого 
из этих вопросов оптимизацией технологических параметров связано с 
необходимостью повышения энергии струйного воздействия на детали. 
Однако такой прием оказывается малоэффективным в связи с 
одновременным ростом скоростей обрабатываемых деталей, 
движущихся в газожидкостном потоке за счет передачи ему энергии 
струй. Выявление технологических режимов для обработки различных 
деталей целесообразно проводить на конечном этапе создания процесса, 
т.е. на оптимальной конструкции рабочей камеры. Вместе с тем, не 
всегда правомерна оптимизация конструкторских параметров без учета 
технологических особенностей процесса. 
При оптимизации конструкторских параметров решалась 
компромиссная задача создания максимально возможного перепада 
скоростей абразивных частиц с деталями и увеличения их загрузки в 
рабочей камере. Очевидно, что наибольшей интенсивности обработки 
свободным абразивом можно достичь приближением процесса к 
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обработке закрепленных деталей. Такой результат может быть получен 
при возникновении в рабочей камере зон торможения деталей и 
создании в них активного струйного воздействия. Для стабильного 
протекания процесса должна поддерживаться периодичность движения 
рабочей массы и деталей в камере, и поэтому создание зон торможения 
должно иметь периодический характер. 
Периодичного торможения деталей удалось достигнуть - 
применением многогранной стенки рабочей камеры. При этом детали, 
движущиеся по кольцевым траекториям в тороидальной камере, при 
переходе с грани на грань, т.е. в углах многогранника, теряют свою 
скорость, тормозятся. Исследования направлены на создание 
интенсификации струйного воздействия в зонах наибольшей потери 
скорости деталей. Для этого в камерах с различным количеством граней 
предусматривалась возможность изменения угла встречи струй с 
гранями. Кроме того, исследована система подвода струй сжатого 
воздуха в камеру, включающая изменение количества сопел, их 
диаметр, радиус и вертикальное размещение. 
Эксперимент выполнялся в камерах с рабочим объёмом от 5 до 25 
литров. Опыты проводились при наложении вибрации  на рабочую 
камеру и без неё. 
Результаты исследований, помимо однозначных выводов о 
размещении и системе подвода струй, показали, что интенсивность 
процесса струйно-абразивной обработки повышается при уменьшении 
количества граней, однако при этом снижается количество 
загружаемых деталей. Интенсивность обработки, выраженная съемом 
металла в единицу времени с единичных образцов, для круглой и 
четырехгранной рабочих камер в зависимости от суммарной массы 
загрузки.  
Характер зависимостей практически одинаков для различных 
объемов камер. 
Анализ полученных результатов показал, что экстремальное 
значение съема металла для четырехгранной камеры при струйно-
абразивной обработке более чем в три раза превышает съем металла в 
круглой камере. При этом суммарная масса загрузки деталей снижается. 
Применение вибрации позволяет значительно увеличить объем загрузки 
при некотором снижении интенсивности обработки. 
Экономическая эффективность процесса оценивалась по 
суммарному съему металла со всей массы загрузки деталей. 
Графическая интерпретация зависимости суммарного съема металла 
для круглой и четырехгранной камер при наличии вибрации и без нее. 
Полученные данные позволяют в зависимости от требуемой массы 
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обрабатываемых деталей с учетом степени механизации оборудования, 
т.е. возможного вспомогательного времени, производить выбор схемы 
струйно-абразивной гидроротационной обработки. 
В результате следует отметить, что при равенстве экономической 
производительности предпочтение следует отдавать технологии с 
наибольшей единичной интенсивностью. Это обусловлено 
способностью гидрогазоабразивной струи обрабатывать заусенцы 
определенной толщины на незакрепленных деталях в рабочей камере. 
Линейный характер зависимости съема металла от времени обработки 
не означает, что заусенцы большой толщины будут сняты при 
невысокой интенсивности процесса и длительном времени обработки. 
В большинстве случаев эффективность отделочно-зачистной обработки 
может быть достигнута лишь благодаря высокой локальной 
интенсивности процесса. 
 
ИССЛЕДОВАНИЕ ВЛИЯНИЯ СОСТАВЛЯЮЩИХ 
ПАСТЫ  ГОИ НА ФИЗИКУ ПРОЦЕССА ДОВОДКИ 
 
В. В. Водзянский, доц., канд. техн. наук, ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Предварительные лабораторные исследования, проведенные на 
кафедре технологии машиностроения ГВУЗ «ПГТУ», которые 
выполнялись по просьбе МК им. Ильича, для разработки технологии 
восстановления прецизионных контактирующих поверхностей на 
деталях крупногабаритной запорной арматуры служащей для 
перекрывания подачи энергоносителя при аварии или при выполнении 
регламентных работ по графику ППР. 
Анализ литературных источников позволил нам за основу принять 
существующие процессы доводки поверхностей такого класса, но для 
деталей мелких и работающих в других условиях. При этом выявилось, 
что они моделируют процесс создания таких прецизионных 
поверхностей. 
В предлагаемой работе нами было изучена физика процесса 
доводки таких поверхностей с точки зрения влияния компонентов 
входящие в абразивный материал, участвующий в обработке. В этой 
работе нами была уточнена теория введения процесса доводки, которая 
получила подтверждение проведенными исследованиями. 
 
 
 
*** 
